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El presente informe se desarrolla en plena pandemia por Covid-19 en el Perú.  La 
situación nos ha obligado a modificar nuestros hábitos de limpieza e incrementar la 
frecuencia de lavado de manos y cuerpo para poder prevenir el contagio del virus SARS-
CoV-2. Este trabajo se ha desarrollado en las instalaciones de la empresa Consorcio 
Industrial de Arequipa S.A., principal productora de jabones en barra del Perú. Empresa 
que se ha visto obligada a responder a la pandemia incrementando sus volúmenes de 
producción de jabones y analizar las principales causas que la llevan a no poder cumplir 
con los planes de producción. El principal problema identificado mediante la herramienta 
TOC en el proceso productivo ha sido que el equipo denominado “Cortadora de jabones” 
presenta una baja disponibilidad de equipo, menor al 85%, fallas frecuentes, paradas no 
programadas, trabamiento de mecanismos, contaminación de producto y bajo ratio de 
producción. Frente a esta situación, en este trabajo final, se propone, sustenta y diseña 
una nueva máquina cortadora de jabones, diseño que está pensado para levantar las 
restricciones actuales del equipo, proponiendo un diseño de accionamiento neumático. 
Los resultados que se espera obtener son el incremento de la producción, alta 
disponibilidad y confiabilidad de equipo, reducción de averías y una máquina de diseño 
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En el presente trabajo, se mostrara el desarrollo del diseño de una maquina cortadora de 
barras de jabón, aplicando las buenas practicas del PMBOK Sexta Edición para el diseño 
de la maquina cortadora. 
En el capitulo 1, se desarrollaran los aspectos generales, el planteamiento del problema 
y que genero este nuevo desarrollo, así mismo se definiran los objetivos del proyecto, el 
alcance, la justificación y el estado del arte. 
En el capitulo 2, se explican los antecedentes de similares proyectos y nos apoyamos 
tambien para sustentar el marco de analisis del proceso y como se determina el equipo 
que se requiere diseñar. Se desarrollara el marco teorico, donde se explicara los 
conocimientos aplicados en este proyecto y su relación con el mismo. En el marco 
metodologico se explicara los pasos a seguir para el desarrollo del proyecto y finalmente 
en el marco conceptual se explicaran los terminos claves empleados en este trabajo. 
En el capitulo 3, se explica el desarrollo del proyecto y se brindara los detalles, calculos 
y planos del diseño del equipo y la ejecucion de cada etapa mencionada en el marco 
metodologico. 
Finalmente, en el capitulo 4, se monstraran los resultados proyectados del proyecto y los 







En este capítulo se realizará un marco introductorio para la definición del problema, se 
definirá, describirá y formulara el problema, se conocerán los objetivos, la justificación y 
definirán los alcancen y limitaciones del trabajo. 
1.1. Definición del Problema 
El Jabón de Tocador 
Es un producto diseñado para la limpieza y lavado del cuerpo humano, elimina 
virus, bacterias y otros que pueden ocasionar enfermedades en las personas. 
Según la leyenda se descubrió en Italia. Dicen que, en el Monte Sapo, cerca de 
Roma, se hacían sacrificios ceremoniales de animales. En ese mismo monte 
ardían fuegos para la realización de esas ceremonias de sacrificio. Cuando llovía, 
el agua arrastraba la grasa animal y las cenizas de esos fuegos, que bajaban por 
esos riachuelos hasta la base del monte. Los esclavos que lavaban la ropa de 
sus amos en las aguas que bajaban desde ese monte descubrieron que esas 
aguas la limpiaban mejor e, indagando en la razón de esto, descubrieron como 
hacer jabón. Fue hasta el siglo VII cuando aparece una gran industria en España 
e Italia precisamente Savona donde se inició el proceso de elaboración del jabón 
con aceites de oliva, elaborados por los musulmanes. Con el pasar del tiempo, 
los franceses llevaron la industria desde Italia a mediados del siglo XIII, por lo 
cual la mayoría de los jabones se elaboraban con sebo de res y ceniza que era 
el álcali del jabón. Los franceses le sacaron provecho a esto y desarrollaron una 
formula con aceite de oliva muy parecido al elaborado por los italianos. Por 
consiguiente, en el siglo XV bajos costos, preparado con una mezcla de hueso 





FABRICANTES DE MAQUINARIAS PARA PRODUCIR JABÓN 
En la actualidad existen diversas empresas que se dedican a la fabricación de 
maquinaria para producir jabón de tocador y de lavar. En esta sección 
revisaremos los fabricantes más conocidos a nivel mundial y por continente. Para 
el caso de empresas a nivel Sudamérica y Perú no existen empresas 
especializadas que se dediquen a la fabricación de maquinarias para producir 
jabón, por ello esta sección del presente trabajo solo revisaremos empresas de 
otros continentes y que cuenten con relevancia y reconocimiento del sector de 
fabricación de jabón, ya que si bien existen otras empresas que fabrican 
maquinarias para producir jabón las más importantes y listadas por continente 
son: 
NORTEAMERICA: En Estados Unidos de América se ubica la empresa SIGMA, 
fabricante de maquinarias para producir jabón. Esta empresa se especializa en 
equipos de producción de jabón, dentro de los cuales está la cortadora de barras. 
En el caso de la empresa SIGMA ellos tienen el equipo cortador VARIMAX-ESC 
que es un equipo de cuchilla simple y de longitud de corte variable. Es un equipo 
electrónico comandado por PLC e interfaz HMI. La calidad de su maquinas es 
buena y goza de muy buena reputación como fabricante de equipos. 
ASIA: En la República Popular China una de las más conocidas es la empresa 
NANTONG TONGJI CO., LTD. Empresa especializada en fabricaciones de 
maquinaria para producir jabón fabrica equipos cortadores de barra. En esta 






• XQK/G Series Electronic Embossing Cutter: Este es un equipo 
electrónico de una cuchilla, con control por PLC y pantalla HMI. 
 
Figura 1. Cortadora Nantong electrónica 
Fuente: XQK/G Series Electronic Embossing Cutter - Cutting Machine - soap machine-
Nantong Tongji CO.,LTD. (s. f.). NANTONG. (TONGJI, NANTONG TONGJI, 2021) 
 
• XQK/L Series Pneumatic Cutter: Equipo de corte impulsado por motor 
neumático, es una cortadora de multiples cuchillas (24 en total). 
 
 
Figura 2. Cortadora Nantong de cadena de cuchillas 
Fuente: XQK/L Series Pneumatic Cutter - Cutting Machine - soap machine-Nantong 
Tongji CO.,LTD. (s. f.). NANTONG. (TONGJI, NANTONG TONGJI, 2021) 
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EUROPA: En el continente europeo existen diversas empresas especializadas 
en fabricar equipos para la producción de jabón, sin embargo, los equipos 
fabricados en Italia son los que gozan de mayor reputación a nivel mundial. Entre 
los fabricantes italianos tenemos: 
SAS – Marianni: esta empresa inicia en el año 1934, es una empresa reconocida 
por la calidad de sus máquinas. Entre los equipos de fabricación de jabón tiene 
los modelos de cortadora: 
• EASYCUT: la serie de cortadora de la gama EASYCUT es una cortadora 
electrónica que va entre 200 y 450 cortes por minuto dependiendo del 
modelo. Cuenta con control por PLC e interfaz HMI. 
 
 
Figura 3. Cortadora SAS EASYCUT 
Fuente: www.soapcutter.net. (s. f.). CORTADORA JABON - SOAP CUTTING 




MAZZONI LB S.P.A.: Mazonni inicia sus operaciones en el año 1946. Hablar de 
Mazzoni es hablar de la empresa más importante del mundo en fabricación de 
equipos para producir jabón. La empresa se ha caracterizado por ser pionera en 
mejorar los procesos y equipos para la producción de jabón, sus máquinas se 
pueden considerar las mejores del mundo y marcan la pauta en tecnología y 
procesos. En el caso de las cortadoras, esta empresa tiene: 
• Cortadoras electrónicas serie TE y TVE: esta serie de cortadoras se 
caracterizan por ser de cuchilla única, control electrónico con PLC, 
regulación de corte por medio de HMI. 
 
 
Figura 4. Cortadora MAZZONI TE - TVE 





• Cortadoras de cadena serie TV, TCI, TCS, TH: Esta serie de cortadoras 
son del tipo mecánico de cadena de arrastre de múltiples cuchillas. Esos 
equipos pueden tener entre 24 y 36 cuchillas. Estos equipos pueden ser 




Figura 5. Cortadora MAZZONI TV – TCI – TCS - TH 
Fuente: Soap Finishing Lines. (MAZZONI, MAZZONI, 2016) 
 
BINACCHI & CO.: Empresa italiana que se caracteriza por la innovación de sus 
equipos para fabricación de jabón. Respecto a equipos cortadores de barra esta 
empresa tiene como innovación el equipo: 
• ETC 2000: es un equipo cortador de multiple cuchilla (3 cuchillas) de 
posición perpendicular y controlada por servomotor. Este equipo es 
completamente electrónico y esta comandado por un PLC el cual recoge 
señal de un encoder y ajusta la velocidad de corte con la señal que envía 







Figura 6. Cortadora BINACCHI ETC 2000 
Fuente: My Media. (s. f.). Cutters. Binacchi - Soap Line. (BINACCHI, 2021) 
 
En base a la información obtenida de los distintos equipos presentados se ha 
podido confeccionar la siguiente tabla comparativa: 
Tabla 1. Comparativo de producción de cortadoras 
MARCA MODELO PAIS bpm mínimo bpm máximo 
SIGMA VARIMAX-ESC  ESTADOS UNIDOS 150 150 
NANTONG 
XQK/G Series Electronic 
Embossing Cutter 
CHINA 180 360 
XQK/L Series Pneumatic 
Cutter 
CHINA 60 120 
SAS - MARIANNI 
EASYCUT/200 ITALIA - 200 
EASYCUT/450 ITALIA - 450 
MAZONNI LB 
Cortadoras electrónicas 
serie TE y TVE 
ITALIA - 300 
Cortadoras de cadena 
serie TV, TCI, TCS TH 
ITALIA 72 144 
BINACCHI ETC 2000 ITALIA - 480 
 
Fuente: Elaboración propia 
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EVOLUCION DEL CONSUMO DE JABON DURANTE LA PANDEMIA 
Desde que se declaró en el mes de marzo de 2020 la pandemia por COVID 19, 
y siguiendo las recomendaciones de la OMS, el lavado frecuente de manos con 
agua y jabón ha sido una de las principales medidas acatadas por la población, 
esto ha llevado a elevarse el consumo de jabón, sea en barra o líquido. 
Para el presente trabajo revisaremos el consumo de jabón en barra. 
A nivel mundial la tendencia del consumo de jabón en barra ha sido al alza, la 
mayor frecuencia de lavado de manos ha sido determinante para ello. 
Revisando los resultados de estudios de otros países nos ayudan a comprender 
el tamaño del incremento. 
En Argentina el incremento de consumo de jabón en barra durante la pandemia 
ha sido analizado por el portal INFOBAE y nos indica lo siguiente:  
“Así como muchos artículos de consumo masivo pasaron a ser prescindibles 
 para los consumidores en el actual contexto, otros tuvieron una disparada en sus 
 ventas por considerarse precautorios e indispensables. Lidera el Top 30 el 
 alcohol, con un aumento en su venta del 350% versus las mismas semanas 
 analizadas de marzo y abril del 2019. Le siguen las toallitas desinfectantes, con 
 un alza del 184%; los insecticidas (176%), las lavandinas (128%) y los jabones 
 en pan (114 por ciento)”. Consumo en la pandemia: qué productos eligen los 
argentinos en la cuarentena y cuáles dejaron de comprar. (INFOBAE, 2020) 
En Colombia, el incremento de consumo de jabón en barra fue analizado por el 
Estudio Nielsen y publicado por la ACEI (Asociación colombiana de empresas de 




“Además, en cuidado personal Nielsen encontró un incremento en el país de más 
de 44% en compras de pañitos húmedos, 35% en jabones de tocador, 32% en 
pañitos faciales y 26% en papel higiénico. Mientras que para el hogar se procuran 
más limpiadores líquidos (cuyo volumen de ventas ha aumentado 31%), 
limpiavidrios (29%) y detergente de loza (28%). En los alimentos, las ventas que 
más suben para abastecer a los hogares son los enlatados (19%), lácteos (12%) 
y alimentos congelados (3%)”. Nielsen: El Covid-19 ya se siente en la venta de 
productos de ‘despensas pandémicas’ (NIELSEN, 2020) 
 
Finalmente, en Perú, el Gremio de Cosmética e Higiene Personal (COPECOH) 
de la Cámara de Comercio de Lima (CCL), indica que si bien en el año 2020, 
dicho mercado caerá, el consumo de jabón se incrementará. 
 
En su informe indican: 
“El Gremio de Cosmética e Higiene Personal (Copecoh) de la Cámara de 
 Comercio de Lima (CCL) estimó que el mercado de Cosméticos e Higiene 
 personal reportaría una severa caída del 14% con una facturación de S/ 6.801 
 millones en el 2020. Ello como consecuencia de la crisis sanitaria generada por 
 la COVID-19”. Sector cosméticos e higiene caería 14%  en el 2020 | IPE. 




Sin embargo, el consumo de jabón se ha incrementado: 
“Esta tendencia negativa también se reportó en el primer semestre del año, 
cuando las ventas del sector cosméticos cayeron en 20%, facturando S/ 2.975 
millones. Sin embargo, la categoría Higiene Personal logró un importante 
crecimiento del 10% (S/ 926 millones) impulsada principalmente por mayores 
ventas de jabones y pastas dentales gracias a las recomendaciones sanitarias 
(lavado de manos) que dictó el Gobierno al inicio de la cuarentena. Mientras que 
las categorías que registraron cifras negativas fueron capilares (-13%), 
fragancias (-39) y maquillaje (-48%)”. Sector cosméticos e higiene caería 14% en 
el 2020 | IPE. Instituto Peruano de Economía. (COPECOH, IPE, 2020) 
 
Entonces, analizando los datos expuestos se ha construido la siguiente grafica 
de consumo de jabón: 
Tabla 2. Incremento de consumo de jabón en barra 















Figura 7. Gráfico de incremento de consumo de jabón 
Fuente: Elaboración propia 
  
 Estos datos reflejan un sólido crecimiento del consumo de jabón en barra en el 
 país y el mundo a raíz de la pandemia y de igual manera los hábitos de 
limpieza adquiridos durante la pandemia se mantendrán incluso después de 
acabado la pandemia. 
En el Perú hay muchas marcas de jabones de tocador, entre las más conocidas 
tenemos por ejemplo a NEKO, HENO DE PRAVIA, MONCLER, REXONA, 
PROTEX, etc. 
Con información de la página Veritradecorp se puede realizar el análisis de los 
principales importadores y exportadores del país. Con información obtenida de 







Figura 8. Gráfico de principales importadores de jabón en el Perú 
Fuente: Veritrade | Importaciones y Exportaciones de JABÓN DE TOCADOR 




Figura 9. Gráfico de principales exportadores de jabón en el Perú 
Fuente: Veritrade | Importaciones y Exportaciones de JABÓN DE TOCADOR 







Figura 10. Dato comparativo de importaciones versus exportaciones de jabón en Perú 
Fuente: Veritrade | Importaciones y Exportaciones de JABÓN DE TOCADOR 
(INCLUSO LOS MEDICINALES). (s. f.). (VERITRADE, VERITRADE, 2021) 
 
 De ello se desprende que el mercado interno de jabones en el Perú tiene una 
 gran brecha por cerrar respecto a lo producido contra lo que importamos, se tiene 
 un mercado de más de 160 millones de dólares. 
 Es notorio en esta investigación que las principales marcas de jabones del 
 mundo y que pertenecen a compañías mundiales como UNILEVER, JOHNSON 
 & JOHNSON, PROCTER & GAMBLE, etc. No fabrican directamente sus jabones 
 si no que lo haces a través de la tercerización de la fabricación. Esto se aprecia 
 en la empresa donde se desarrolla el presente trabajo de investigación. 
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CONSORCIO INDUSTRIAL DE AREQUIPA 
Empresa ubicada en la Av. Juan Barclay 380-382 - Parque Industrial de la ciudad 
de Arequipa. 
El giro de la empresa es la Fabricación de jabones, detergentes y productos 
farmacéuticos. 
El tamaño de la empresa era de 150 trabajadores al 2020. 
RESEÑA HISTORICA 
La empresa Consorcio Industrial de Arequipa S.A. (CIDASA), fue fundada el 17 
de setiembre del año 1966. Desde aquel año la compañía ha ido creciendo hasta 
convertirse en la principal productora de jabones del Perú.  
Dentro de los principales rubros de la compañía, los negocios que resaltan y son 
los principales pilares de la empresa son: 
Servicio de Tercerización – Productos Masivos  
Fabricamos las mejores marcas de jabones de tocador Nivea, Neko, Etiquet, 
Unique; todos ellos dentro de los más altos estándares de calidad en tecnología 
y materia prima. Contamos con maquinaria y equipos, materia prima y personal 
idóneo que nos permite ofrecer productos de calidad para un mercado altamente 
competitivo liderado por las principales transnacionales de América. Nuestra 
experiencia nos permite diseñar productos de calidad con variedad de conceptos, 
formas, fragancias y texturas de acuerdo a las últimas tendencias del mercado 
cosmético. Las ventajas que le ofrece CIDASA son: Variedad de colores, aromas, 
gramajes, estilos a escoger. Variedad de empaques: en estuche, en bolsa, con 
etiqueta, con papel, a granel, etc. Capacidad de producción flexible de acuerdo 
al tipo y volúmenes que desea trabajar. 
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Se desarrolla el producto de la mano del cliente hasta obtener el ideal. Cliente 
indica la formulación a trabajar caso contrario le sugerimos una de acuerdo al 
producto que desea. Confidencialidad de cada proceso e ingrediente para cada 
producto que se desarrolla. 
 
Figura 11. Productos de la compañía. 
Fuente: (CIDASA, CIDASA, 2021) 
Línea de Aromaterapia 
Formada por una variedad de colonias y jabones con propiedades benéficas para 
la salud física y tranquilidad del alma que se traduce en un bienestar general en 
el individuo. Estos productos pueden ser utilizados para una terapia en particular 
o caso contrario todos los días. 
 
Figura 12. Productos de la compañía. 




1.1.1 Descripción del Problema 
En esta sección analizaremos la situación de la empresa, primera productora de 
jabones de barra a nivel nacional, con presencia en el extranjero, en países como 
Chile, Colombia, Argentina y Bolivia, ante el incremento del consumo de jabón. 
CIDASA es una empresa del rubro de maquila de jabones y produce jabones de 










• C’EST SI BON 
• OTROS 
 
La empresa ha producido durante el año 2019 unas 4800 toneladas de jabón o 
su equivalente a unas 4’500,000.00 de barras de jabón por mes. Sin embargo, 
debido al estallido de la pandemia en el 2020, la demanda de pastillas de jabón 
se ha incrementado hasta los 7’000,000.00 de barras de jabón por mes. En estas 
circunstancias los activos de la compañía se han exigido al máximo y teniendo 
en consideración que los activos de la compañía tienen en promedio una 





Usando la técnica de análisis por Teoría de Restricciones (TOC), se ha 
determinado que a nivel de maquinarias el equipo que es el cuello de botella es 
la cortadora de barras de jabón. Esta máquina nos da como máximo 350 Kg/hr y 
para cumplir la producción requerida se necesita un equipo con ratio de 
producción superior a los 500 Kg/hr. Además del nivel de producción, este equipo 
tiene constantes paradas no programadas por averías frecuentes o por 
trabamiento de los mecanismos del equipo. 
 
Figura 13. Fotografía de equipo Mazzoni TV-A. 









A continuación, se presentan los principales indicadores de desempeño del área 
de mantenimiento donde se analizan los resultados obtenidos por los equipos 
que conforman la línea de producción de jabón. 








CORTADORA TROQUELADORA ENVASADORA 
MTTR 8 6 4 8 12 12 2 
MTBF 158 317 136 211 63 158 317 
DISPONIBILIDAD 93% 96% 92% 95% 84% 93% 96% 
Fuente: Elaboración propia. 
También, haciendo el análisis TOC para determinar el cuello de botella del 
proceso tenemos lo siguiente: 




Disponibilidad Capacidad Real (Kg/hr): 
MEZCLADORA 600 93% 558 
  
   
    
MOLINO 800 96% 771 
  
   
    
PLODDER MEZCLADOR 500 92% 459 
  
   
    
PLODDER COMPRESOR 500 95% 473 
     
    
CORTADORA 350 84% 294 
  
   
    
TROQUELADORA 800 93% 744 
  
   
    
ENVASADORA 1200 96% 1156 
Fuente: Elaboración propia. 
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De la tabla anterior se concluye que el equipo cortador tiene ratio de producción 
muy bajo comparado con los demás equipos del proceso y además al poseer una 
disponibilidad del 84% esto afecta aún más su nivel de producción. 
Como se ha visto, la empresa CIDASA no está en la capacidad de atender la 
nueva demanda del mercado, sus niveles de producción están por debajo de lo 
esperado. 
Entre las diferentes causas que pueden estar originando este problema, hemos 
detectado que el principal problema es generado por el siguiente equipo: 
• Equipo cortador de barras: el equipo no es confiable, presenta baja 
disponibilidad operativa, no llega a la meta de cortes por minuto y por 
ende tampoco al rendimiento esperado. 
Los efectos o consecuencias que hemos detectado están: 
• Averías frecuentes: el equipo se malogra frecuentemente. 
• Bajo rendimiento: el equipo no alcanza más de 350 Kg/hr de producción. 
• Baja Disponibilidad: el equipo tiene menos de 85% de su tiempo 
disponible para producción, el restante está malogrado o en 
mantenimiento. 
• Difícil Mantención: El equipo es muy complejo, tiene más de 72 piezas 
móviles y su reparación o mantenimiento preventivo es mayor a 8 horas. 
A esto debemos sumar que las máquinas de corte de jabón presentadas al inicio 
de este estudio superan los $ 20,000.00 por equipo en máquinas chinas y en el 
caso de Mazzoni supera los € 27,000.00 haciendo costoso el reemplazo de las 




Para poder determinar las causas del principal problema que tiene la compañía 
que es la baja productividad de la maquina cortadora de jabones se ha hecho 
uso de la herramienta de árbol de problemas para poder determinar las raíces 
del problema y sus consecuencias. 
ANALISIS CAUSA RAIZ – ARBOL DE PROBLEMAS 
 
Figura 14. Árbol de problemas. 
Fuente: Elaboración propia. 
 
Tabla 5. Árbol de problemas. 
PROBLEMA 
BAJA PRODUCTIVIDAD EN LA MAQUINA CORTADORA DE JABONES EN 
LA PLANTA DE PRODUCCIÓN DE JABONES DE LA EMPRESA CONSORCIO 
INDUSTRIAL DE AREQUIPA S.A. EN LA CIUDAD DE AREQUIPA 
CAUSAS EFECTOS 
TRABAMIENTO DE MAQUINA EN 
PROCESO PRODUCTIVO 
El jabón se contamina debido a que cuando hay trabamientos las barras de 
jabón chocan contra las cadenas de transmisión y estas al llevar lubricantes 
contaminan el jabón y este debe ser desechado. 
BAJA PRODUCCION, LIMITE DE 
CAPACIDAD 
La máquina no puede producir más de 350 Kg/hr, hacerla ir más rápido ocasiona 
mayor número de trabamiento y averías 
AVERIAS FRECUENTES 
La máquina tiene unos 30 años de antigüedad y demasiadas partes móviles 
(eslabones de corte), esto ocasiona averías frecuentes, traducidas en un 85% de 
disponibilidad de equipo 
Fuente: Elaboración propia. 
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Por ello la presente investigación pretende solucionar el problema de “baja 
productividad de la maquina cortadora de jabones en la planta de producción de 
jabones de la empresa Consorcio Industrial de Arequipa S.A.” mediante el diseño 
de una maquina cortadora de barras de jabón que permita incrementar la 
productividad y confiabilidad en el proceso de producción de la planta de jabones 
de la empresa Consorcio Industrial de Arequipa S.A. 
 
1.1.2 Formulación del Problema 
  Problema General:  
¿Es factible diseñar una maquina cortadora de barras de jabón para la 
planta de jabones de la empresa Consorcio Industrial de Arequipa S.A.? 
  Problemas Específicos: 
• ¿Es factible diseñar una maquina cortadora que rinda más de 500 Kg/hr 
de producción, de fácil mantenimiento y mecanismo de corte simple? 
• ¿Es factible realizar los planos de diseño del equipo? 
• ¿Es factible seleccionar los materiales y componentes a usar en el diseño 







1.2 Definición de objetivos 
1.2.1 Objetivo general 
Diseñar una maquina cortadora de barras de jabón para elevar la 
 productividad de la planta de jabones de la empresa Consorcio  Industrial de 
 Arequipa S.A. 
1.2.2 Objetivos específicos 
• Diseñar una maquina cortadora que rinda más de 500 Kg/hr de producción, 
de fácil mantenimiento y mecanismo de corte simple. 
• Realizar los planos de diseño del equipo. 
• Seleccionar los materiales y componentes a usar en el diseño de la 
maquina cortadora. 
 
1.3 Alcances y limitaciones 
Los alcances y limitaciones del siguiente trabajo están en base a la definición del 
problema y de acuerdo a los objetivos específicos, propone lo siguiente: 
1.3.1 Alcances: 
• El presente proyecto tiene como alcance el diseño y propuesta de una 
maquina cortadora de barras de jabón. 
• El presente proyecto tiene como alcance la selección de materiales a 
usar, componentes y equipos secundarios. 
• El proyecto tiene como alcances finales la entrega de los documentos 
finales del proyecto como son los planos mecánico – eléctricos del 
equipo, la ficha técnica del equipo y el manual de operaciones y 
mantenimiento del mismo. 
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• Para el desarrollo del proyecto se usará conocimientos de las áreas de 
automatización, neumática, electricidad, etc. 
• El diseño contempla que sea adaptativo a fajas transportadoras que ya 
tiene la empresa, por lo tanto, no se considerara el diseño de la faja 
transportadora. 
1.3.2 Limitaciones  
• El presente trabajo está limitado al diseño del equipo, incluyendo planos 
y documentos finales. 
• El presente proyecto no contempla la fabricación del equipo. 
• En el área de conocimiento de automatización está se limitará a sensores 
fotoeléctricos y programación lógica. 
• En el área de conocimiento de electro neumática está se limitará control 
de cilindros neumáticos, electroválvulas y automatización. 
• En el área de conocimiento de neumática está se limitará a los cilindros 
neumáticos, aire comprimido, etc. 
 
1.4 Justificación 
Los siguientes puntos justifican el logro de los objetivos planteados: 
Se incrementará la producción de jabones en barra, también se reducirá los 
costos de producción reduciendo las horas de maquina parada, personal 
detenido y lucro cesante, además al tener un equipo confiable se minimizará 
las averías y paradas no programadas de equipos, esto llevará a reducir la 
merma por jabón contaminado y reducir los costos de mantenimiento del 
equipo cortador de barras.  
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1.5 Estudios de Viabilidad 
Técnica: La empresa cuenta con la capacidad tecnológica y conocimiento 
para poder realizar el proyecto propuesto. Se cuenta con mano de obra 
calificada, área de compras y departamento de ingeniería. La alta dirección 
está comprometida con el proyecto ya que este parte de una solicitud de la 
Gerencia. 
Económica: La empresa cuenta con los recursos necesarios para la 
ejecución del proyecto. A nivel de análisis de costo beneficio podemos decir 
que la inversión requerida es de 3 mil dólares, mientras que por cada tonelada 
de jabón que no se produce la empresa deja de ganar alrededor de 150 
dólares. Es decir que en 20 toneladas dejadas de producir se paga el proyecto 
y con el rendimiento promedio actual de 0.4 Tn/hr se puede concluir que con 
50 horas de paradas evitadas se recupera la inversión. 
El equipo actual en el año 2019 tiene un total de 720 horas de parada 












1.6 Estado del Arte 
Si bien existen muchas fuentes de investigación y diseño de máquinas, en el caso 
puntual del equipo a diseñar no se ha encontrado tesis u otros que nos proporciones 
una guía completa para lograr los objetivos. En este caso nos hemos apoyado en 
investigaciones similares que nos servirán de guía para el planteamiento del 
proyecto, análisis TOC y la metodología a utilizar para diseñar el equipo. Las 
investigaciones a tomar en cuenta en el proyecto son: 
 
Antecedentes a nivel nacional 
La investigación desarrollada por Canaval Navarrete (2019) titulada “Diseño de un 
cortador eléctrico de rebaba para la optimización en el tiempo de producción de 
bandas de rodadura en la empresa Laminados SAC” tuvo como objetivo diseñar un 
cortador de rebaba para optimizar tiempos de producción y reducir personal. La 
empresa en mención ha crecido y se encuentra limitada en el proceso de corte de 
rebabas ya que toma mucho tiempo y demanda gran cantidad de personal ya que 
es una actividad manual. Ello conlleva a una baja producción y problemas de salud 
en el personal. Para la investigación se aplica la base de diseño tecnológico cuasi 
experimental, involucrando análisis productivos y complementando con el diseño 
del equipo. El estudio concluyo que se diseñó con éxito un cortador de rebaba de 
velocidad de 0.2 m/s, optimizando los tiempos de producción con ello. Se ha 
incrementado la productividad en más de 8 veces y se ha reducido el personal 
requerido en la producción. (Navarrete, 2019) 
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El estudio de Espinoza Ramírez (2018) titulada “Análisis, diagnóstico y propuesta 
de mejora en la línea de ensamble del proceso de producción de grupos 
electrógenos utilizando las herramientas de la metodología TLS (Teoría de las 
restricciones “TOC” – Lean Manufacturing – Six Sigma)” tuvo como objetivo elevar 
el porcentaje de valor agregado en la compañía. De las diversas líneas de negocio 
de la compañía, esta tesis aborda la línea de fabricación de grupos electrógenos la 
cual ha sido una de las mejores en generar utilidad bruta para la compañía, más de 
25%. En vista de ello esta tesis aborda las técnicas para optimizar el proceso, no 
malgastar recursos y así obtener mayores utilidades. La tesis aborda distintos tipos 
de herramientas de gestión para conseguir incrementar la rentabilidad de la 
compañía. Entre las herramientas usadas en la tesis esta la teoría de restricciones, 
lean manufacturing y six sigma. Cada una de estas herramientas de gestión aporta 
a mejorar la situación de la compañía en aspectos como reducción de desperdicios, 
mejorar orden de la fábrica, identificar el cuello de botella y levantarlo, identificar los 
procesos de que generan valor y aquellos que no generan valor reducirlos o 
eliminarlos. El estudio concluyo que se logró alcanzar el objetivo principal de 
incrementar el valor agregado (%VA) de la línea de grupos electrógenos (GE). En 
el caso de los GE insonoros el %VA subió de 15.4% a 82.4% y para GE estándar 
de 12.8% a 64.5%. De similar forma se redujo los tiempos de fabricación de los 
grupos electrógenos. (Ramirez, 2018) 
La investigación desarrollada por Pérez Peña (2020) titulada “Automatización de 
una máquina cortadora plasma para materiales metálicos de espesores entre 1 y 
50 mm.” Tuvo como objetivo el diseño mecatrónico de una máquina para 
automatizar el proceso de corte por plasma para que sea tanto de control manual o 
mixto. El estudio concluyo que es factible la fabricación de máquinas y sistemas 
más eficientes, sin embargo, se encuentra limitada por la rentabilidad requiriendo 
la producción de miles de equipos para ser rentable. (Peña, 2020) 
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Antecedentes a nivel internacional 
Castilla, Martínez, Macias y Cardozo (2018) realizaron un estudio titulado “Estudio 
de factibilidad de la producción y comercialización de jabones naturales a base de 
leche de búfala”, el objetivo del estudio es evaluar la factibilidad para producir y 
comercializar jabones naturales a base de leche de búfala en la ciudad de Bogotá. 
La investigación concluyo que es factible la producción y comercialización del 
producto, el análisis FODA demuestra fortaleza en el valor agregado (producido con 
leche de búfala), además de tener oportunidades que permiten ser competitivo. 
(Castilla, 2018) 
Galárraga Campoverde (2017) realizo un estudio titulado “Validación de un proceso 
de fabricación de jabón de tocador”, el objetivo del estudio es realizar la validación 
de una línea de producción mediante la calificación de la instalación, la calificación 
de la operación y finalmente la calificación de desempeño. Estos procesos de 
calificación son aplicados al proceso productivo donde se explica el proceso de 
fabricación del jabón de tocador. El estudio concluye que el proceso productivo es 
estable y se comprobó que si el proceso está dentro de los parámetros operativos 
el producto sale con la calidad requerida. (Campoverde, 2017) 
Vivar Piña (2018) realizo el estudio titulado “Estudio de Pre-factibilidad Técnica-
Económica en la producción y comercialización de jabones de tocador en base a 
aceites comestibles en la comuna de Curicó”, tiene como objetivo realizar el estudio 
de Pre-factibilidad económica y técnica para producir y comercializar jabones de 
tocador formulados a partir de aceites comestibles en la comuna de Curicó. Durante 
el desarrollo se ha desarrollado los temas técnicos y económicos, se ha planteado 
el diseño de la planta de producción. Se concluye que el producto es bien aceptado 
en el publico por ser un producto amigable y reutiliza aceites comestibles. Además, 







2.1. Fundamento teórico 
2.1.1 El Jabón 
Es producto diseñado para la limpieza y lavado del cuerpo humano, elimina 
virus, bacterias y otros que pueden ocasionar enfermedades en las 
personas. En el contexto actual de la pandemia por coronavirus 2020 el 
jabón se ha convertido en la principal arma preventiva de las personas. 
 
Figura 15. Jabones NEKO 
Fuente: (CIDASA, CIDASA, 2021) 
 
 
Figura 16. Jabones diversos 
Fuente: (CIDASA, CIDASA, 2021) 
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2.1.2 Proceso de Fabricación Jabón 
 Tal como indica su nombre, un proceso productivo es una secuencia de 
pasos a seguir para elaborar determinado bien o producto. La secuencia 
productiva depende en gran medida del tipo de industria. En nuestro caso 
de estudio es la industria jabonera la que se someterá a análisis, tanto sus 
procesos productivos como sus indicadores de producción, 
específicamente el OEE. En CIDASA, empresa especializada en la 
fabricación de jabones, se cuenta con diversos procesos de producción 
para todo tipo de jabón. En esta ocasión se analizará el proceso básico de 
fabricación y que representa más del 80% del volumen de producción de 
la compañía. Los principales pasos del proceso productivo son: 
 
Figura 17. proceso productivo 












Mezclado: Operación donde los insumos y materias primas se colocan en 
un equipo llamado mezclador, el cual mediante un par de aspas tipo sigma 
mezclan los ingredientes y durante determinado tiempo se consigue una 
mezcla primaria. En esta etapa se da color, aroma y propiedades al jabón. 
 
Figura 18. Mezclador tipo sigma 
Fuente: (SAS, SAS, 2021) 
 
Laminado: En esta etapa el jabón proveniente del mezclador se pasa por 
un molino de rodillos, donde se lamina la mezcla y se obtienen cintas de 
jabón. Esta etapa ayuda a darle suavidad al jabón. 
 
Figura 19. Molino de rodillos 




Compresión primaria y secundaria: En esta etapa las cintas de jabón 
provenientes del molino son comprimidas en una maquina llamada 
plodder. En la etapa primaria el jabón es comprimido y convertido en 
pellets de jabón. Este paso ayuda a la homogenización del jabón. Mientras 
que la etapa secundaria obtiene una barra continua de jabón, lista para ser 
cortada. 
 
Figura 20. Plodder compresor Duplex 
Fuente: (SAS, SAS, 2021) 
 
Cortado: En esta etapa la barra de jabón proveniente de la etapa de 
compresión es cortada en barras más pequeñas de acuerdo al tipo de 
jabón que se está fabricando. 
 
Figura 21. Cortadora 
Fuente: (SAS, SAS, 2021) 
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Troquelado: En esta etapa se le da la forma y logo al jabón. En esta etapa 
ya se obtiene producto terminado. 
 
Figura 22. Troqueladora de jabones 
Fuente: (SAS, SAS, 2021) 
 
Envasado: En esta etapa final del proceso, al jabón terminado que sale 
de la troqueladora se le coloca su envoltorio, luego pasa a ser encajado y 
finalmente almacenado. 
 
Figura 23. Envolvedora de jabones 




 Es la capacidad de un equipo, maquinaria o activo para para realizar una 
función o trabajo requerido en un intervalo de tiempo sin presentar 
problemas, averías o retrasos.  
2.1.4 Cortadora de jabones 
 Maquina diseñada especialmente para cortar las barras de jabón continuo 
que salen del compresor final y darles determinado tamaño para que 
puedan ser procesadas en la troqueladora. Existen diversos tipos de 
máquinas cortadoras, como máquinas de eslabones, máquinas de cuchilla 
giratoria, cuchilla tipo guillotina, etc.  
 
Figura 24. Cortadora Mazzoni TV 




 Actividad preventiva ejecutada en un equipo de manera frecuente, 
organizada por horas o fechas, en la cual el equipo recibe la atención de 
parte de personal calificado para limpieza, ajustes, lubricaciones, 
detección temprana de fallas, cambio de repuestos, etc. 
2.1.6 TOC 
 La teoría de restricciones fue propuesta por Eliyahu Goldratt. Esta teoría 
consiste en 5 pasos básicos:  
• Identificar el cuello de botella 
• Explotar el cuello de botella 
• Subordinar todas las decisiones al cuello de botella 
• Levantar la restricción 
• Repetir e identificar el nuevo cuello de botella 
 
Figura 25. Pasos del TOC 




2.1.7 Cilindro Neumático 
Un cilindro neumático es un actuador que transforma la energía potencial 
del aire comprimido en energía mecánica. Al ser introducido el aire 
comprimido en la cámara del cilindro se logra un desplazamiento lineal del 
mismo. Existen diversos tipos de cilindros neumáticos, en el caso de 
estudio se recomienda un cilindro neumático de doble efecto, alta 
velocidad y baja fricción. 
 
Figura 26. Cilindro neumático doble efecto 
Fuente: Cilindro compacto, Sellado metálico, Baja fricción. (SMC, SMC, 
2021) 
 
2.1.8 Electroválvula Solenoide 
Una electroválvula es un dispositivo de control para restringir el paso de 
flujo, sea líquido, aire u otro. Este dispositivo consta de una bobina 
solenoide que proporciona el movimiento. Normalmente trabaja en dos 
posiciones, abierto y cerrada. 
Su principal uso es para controlar el flujo de cualquier tipo de fluidos en 





Figura 27. electroválvula 5/2 
Fuente: Válvula Solenoide Monoestable 4M210-08.  (AIRTAC, AIRTAC 
PERU, 2015) 
 
2.1.9 Sensor Fotoeléctrico 
Es un elemento electrónico que funciona en base a la variación de luz. 
Generalmente vienen en par como emisor y receptor, pero hay aquellos que 
trabajan mediante la reflexión de la luz, sea sobre espejo o el objeto a censar. 
En el estudio usaremos un sensor tipo barrera de luz. 
 
Figura 28. Sensor Fotoeléctrico 







Un motorreductor es una combinación de un motor eléctrico acoplado a una 
caja reductora de velocidad. Sirve para transmitir alta potencia y modificar las 
revoluciones por minuto (RPM) del motor eléctrico. Generalmente se usa para 
reducir la velocidad para equipos que requieren bajas RPM tales como fajas 
transportadoras, prensas, etc. En el caso de estudio se requerirá un 
motorreductor de baja potencia, no más de 1 HP. 
2.1.11 Faja Transportadora 
Una banda, cinta o faja transportadora es un equipo que sirve para transportar 
materiales de un punto a otro. Este equipo está constituido básicamente por 
un motorreductor, polines, estructura y la banda de transporte. Existe 
variedad de formas y tamaños, teniendo fajas transportadoras en V, curvas, 
con pendiente, etc. Así como de longitudes grandes como las fajas para 
mineral o pequeñas como las que llevan los productos en un supermercado. 
En el caso de estudio se requerirá una faja transportadora para llevar las 
barras de jabón ya cortadas hacia el siguiente proceso de producción que es 
la troqueladora. 
2.1.12 Variador de Frecuencia 
Un variador de frecuencia (VFD) es un dispositivo electrónico que sirve para 
modificar las RPM de un motor eléctrico mediante la variación de la frecuencia 
del motor. Generalmente un motor viene en configuración de 60 Hertz y con 
este dispositivo se puede variar la frecuencia hasta 0 Hertz, este dispositivo 
nos ayuda a encontrar la velocidad adecuada para el proceso que se requiera. 
En el caso de estudio se usará el VFD para elegir la velocidad adecuada de 




2.1.13 Actuadores neumáticos lineales 
Un actuador neumático lineal es un equipo que transforma la energía 
potencial del aire comprimido en energía mecánica. A diferencia de un cilindro 
neumático, este equipo no tiene vástago. Se usará modelo tipo corredera. 
 
Figura 29. Actuador lineal neumático sin vástago 
Fuente: CY3B, Cilindro sin vástago de arrastre magnético, (Modelo básico). 
(SMC, SMC, 2021) 
 
2.1.14 Automatización 
Es el conjunto de técnicas para usar sistemas o elementos computarizados, 
electrohidráulicos, electro neumático, electromecánicos, etc. Para un uso 
específico donde tiene mayor predominancia e importancia en los procesos 
de producción. El fin de la automatización es controlar de manera automática 
o semiautomática procesos generalmente productivos. 
2.1.15 Electricidad 
Es la ciencia que estudia los fenómenos de físicos relacionados a las cargas 
eléctricas. Esta ciencia es amplia y se subdivide en ramas. 
2.1.16 Neumática 
Es una rama de la ciencia mecánica que estudia el comportamiento de los 
flujos gaseosos. Ampliamente conocido es su aplicación con el aire 




2.1.17 Electro Neumática 
Es la combinación de las 02 ciencias descritas anteriormente. Es 
ampliamente usada para automatizar procesos productivos dada su 
versatilidad, fácil instalación, bajo costo, entre otros beneficios. 
2.1.18 Aire Comprimido 
Es la técnica mediante la cual el aire del ambiente recibe compresión por 
parte de un equipo compresor y es almacenado en tanques presurizados. 
Este aire es usado para impulsar actuadores neumáticos, generar vacío, 
actuadores rotativos, etc. 
2.1.19 PMBOOK 
Es una guía completa de procesos, buenas prácticas, pautas y definiciones 
para el desarrollo de un proyecto. Esta guía es elaborada por el Project 
Management Institute (PMI). 
2.1.20 AUTODESK INVENTOR 
Es un software de diseño asistido por computadora creado por la empresa 
AUTODESK. Sirve para dibujar y modelar piezas en 3D, hacer simulaciones 
y cálculos de materiales. 
2.1.21 CADe SIMU 
Es un software de simulación de circuitos electrónicos. Se usa para 
representar circuitos y probar su correcta distribución antes de pasar a la 





2.1.22 COMPUERTAS LOGICAS 
Son dispositivos electrónicos que ejecutan una función booleana. Sirven 
para toda clase de aplicaciones eléctricas, neumáticas, electrónicas. Se usa 
para controlar relés, electroválvulas, etc. Las cuales rigen y controlan el 
accionamiento de actuadores, motores, etc. 
2.1.23 LOGO SIEMENES 
Es un controlador lógico programable que se usa mucho para aplicaciones 
de automatización sencillas. En el caso de estudio al tener 4 sensores de 
trabajo este PLC cumple con lo requerido. 
 
Figura 30. Logo Siemens 
Fuente: Logo! Basic Modules. (SIEMENS, SIEMENS, 2021) 
 
2.1.24 SENSOR CAPACITIVO – FINAL DE CARRERA 
Es un dispositivo usado para detectar la posición del embolo dentro del 
cilindro neumático. Se usa para enviar señal de posicionamiento y sea 




2.2. Marco Conceptual 
 
Benchmarking 
  Es una buena práctica en la cual se compara los indicadores de la  
  compañía con empresas de clase mundial, forma parte de la mejora  
  continua. 
  KPI 
  Key Performance Indicator, son indicadores claves de desempeño de  
  la planta. Sirven para medir y controlar las principales variables de la  
  planta de producción, tales como rendimientos, costos, etc. 
  Mantenimiento 
  Es una actividad técnica, relacionado con la conservación del equipo,  
  mecanismo o maquinaria, para que trabaje con eficiencia y la   
  producción no sufra merma. Su factor importante es la seguridad. 
  Mantenimiento Preventivo 
  Tipo de mantenimiento en el que los recursos físicos se cambian o  
  reparan, de manera preventiva según un plan fijado, en función a las  
  horas de operación o de una programación determinada, y se   
  inspecciona también de acuerdo a un programa definido. 
  Mantenimiento Predictivo 
  Mantenimiento basado en la recolección de datos periódicos de   
  parámetros informáticos sobre el estado de funcionamiento de un  
  ítem, nos permite identificar defectos o anomalías. 
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  Mantenimiento Correctivo de Emergencia:  
  Mantenimiento ejecutado inmediatamente en un equipo después de  
  ocurrida una avería, que impide su funcionamiento, con paralización  
  del proceso productivo o riesgo a la seguridad, salud y medio   
  ambiente. Esta actividad rompe toda programación de mantenimiento. 
  Mantenimiento Correctivo Programable:  
  Mantenimiento ejecutado en un equipo después de detectado un  
  defecto, o cuando se ha identificado una anomalía o síntoma que pone  
  en riesgos su funcionamiento, con oportunidad de programación. 
  Mapa de flujo de valor 
  Es una herramienta que se basa en ver y entender un proceso e   
  identificar sus desperdicios (waste). 
  OEE 
  Overall Equipment Effectiveness o Efectividad total de los Equipos, es  
  un indicador clave de desempeño que mide la eficiencia de las áreas  
  de mantenimiento, producción y calidad. 
  Orden de Trabajo 
  Documento técnico donde se plasma las actividades programadas  
  como no programadas realizadas en un equipo. 
  TOC 
  Del inglés Theory of Constraints, se enfoca en identificar el cuello de  





2.1. Marco Metodológico 
 
Se utilizará como la 6ta Edición de la Guía del PMBOK (Project Management Body 
of Knowledge) a fin de identificar las áreas de conocimiento que pueden aplicarse 
a proyectos, para luego aplicar las técnicas y herramientas de dichas áreas y 
adaptarlas a un proyecto real a fin de poder desarrollar una metodología base para 
proyectos similares futuros. 
 Las fases aplicadas al estudio, alineadas a la guía del PMBOK y que se 
 desarrollaran en el siguiente capítulo son: 
• Acta de constitución del proyecto 
• Identificación de los interesados 
• Proceso de Planificación del Proyecto 
• Estructura de Desglose del Trabajo 
• Planificación del cronograma 















DESARROLLO DE LA SOLUCIÓN 
 
Haciendo uso de las buenas prácticas del PMBOK se ha elaborado los pasos requeridos 
para el desarrollo del proyecto, ello incluye el análisis del proyecto, los participantes y la 
estructura de trabajo (EDT) que guiara el desarrollo del presente proyecto pasando por 
diferentes fases. 
3.1 DESARROLLO DEL ACTA DE CONSTITUCIÓN DEL PROYECTO  
El acta de constitución del proyecto se aprecia en el ANEXO 1. 
BREVE DESCRIPCIÓN DEL PROYECTO: La cortadora neumática de barras de 
jabón forma parte de la línea de producción de jabones de tocador que fabrica la 
empresa Consorcio Industrial de Arequipa S.A. (CIDASA). Dicho equipo ha sido 
señalado mediante un análisis TOC ser el equipo que es cuello de botella del 
proceso de producción, teniendo como producción máxima 350 Kg/hora cuando 
en los estándares actuales debido al incremento de la producción por la pandemia 
por COVID-19, nos exige una producción de 500 Kg/hora. Dicho equipo ha sido 
analizado en su desempeño y se ha concluido que tiene una disponibilidad 
operativa de 84%, lo cual sumando a su bajo rendimiento es el equipo cuello de 
botella, además de todo lo dicho, el equipo tiene una antigüedad de más de 25 
años, más de 72 piezas móviles, los cuales impactan en tener averías frecuentes, 
trabamientos de mecanismos, contaminación de producto. 
3.2 IDENTIFICACIÓN DE LOS INTERESADOS 
 La identificación de los interesados se aprecia en el ANEXO 2. 
3.3 PROCESO DE PLANIFICACIÓN DEL PROYECTO 
El desarrollo de la planificación del proyecto está en el ANEXO 3. 
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3.4 ESTRUCTURA DE DESGLOSE DEL TRABAJO
 
Figura 31. EDT 
Figura 31: EDT Elaboración propia 
Diccionario de la EDT  
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3.5 PLANIFICAR LA GESTION DEL CRONOGRAMA 
El desarrollo ver en el ANEXO 5. 
3.5.1 Diagrama de Gantt – Cronograma de trabajos 
 
Figura 32. cronograma de actividades 





3.6 PLANIFICAR LA GESTIÓN DE LOS RIESGOS 
Ver el desarrollo en el ANEXO 6. 
3.7 DESARROLLO DE LAS ACTIVIDADES DEL EDT 
 En esta sección se desarrollará las actividades del EDT al detalle. 
3.7.1 Recopilación de información, datos y requerimientos de producción 
 Durante el mes de diciembre del 2020 se realizó los procesos de recopilación de 
 información, datos y requerimientos de producción. De esta etapa se tiene la 
 siguiente información. 
Tabla 6. Resumen de paradas por equipo en diciembre 2020 
Equipo Tiempo de paradas (minutos) Tiempo de paradas (%) 
Cortadora 1530 55% 
Troqueladora 415 15% 
Plodder Compresor 320 11% 
Mezcladora 285 10% 
Plodder Mezclador 125 4% 
Molino 62 2% 
Otros 60 2% 
Total 2797 100% 
Fuente: Elaboración propia 
 
Figura 33. gráfico combinado de equipo y tiempo de paradas correctivas 12/20 























PARADAS CORRECTIVAS POR EQUIPO - 12/20





 Como se puede apreciar la cortadora de jabones es el equipo que presenta el 
 mayor tiempo de paradas no planificadas, representando por si solo el 55% de las 
 paradas totales del proceso productivo. 
 Otro dato importante es el resumen anual 2020 de paradas de equipos. 








CORTADORA TROQUELADORA ENVASADORA 
MTTR 8 6 4 8 12 12 2 
MTBF 158 317 136 211 63 158 317 
DISPONIBILIDAD 93% 96% 92% 95% 84% 93% 96% 
Fuente: Elaboración propia 
 Entonces de la información registrada se desprende lo que ya se había analizado 
 en el capítulo 1 en la descripción del problema, que la maquina cortadora de 
 jabones es el cuello de botella y principal equipo que genera perdida de 
 producción. 
 De parte del área de producción los requerimientos para el diseño han sido: 
• Producción de 500 kg/hr como mínimo 
• De fácil mantenimiento 
• Fácil de corregir problemas 
• Diseño de cuchilla única 





3.7.2 Esbozo inicial del diseño del equipo 
 Con los requerimientos recogidos del área de producción se procedió a realizar 
 bosquejos sobre el diseño de maquina cortadora que se va a proponer. El 
 bosquejo inicial se muestra a continuación. 
 
Figura 34. Esbozo inicial 1 
Fuente: Elaboración propia 
 
Figura 35. Esbozo inicial 2 





3.7.3 Elaboración de planos iniciales 
 Con el bosquejo inicial finalizado, se procedió a dibujar la maquina en el programa Inventor de la empresa Autodesk. El plano inicial 
 fue el siguiente: 
 
Figura 36. Plano final propuesta 







Figura 37. Plano final propuesta 






Y mostrando los detalles de la cuchilla de corte: 
 
Figura 38. Detalle de la cuchilla de corte 





3.7.4 Elaboración de circuitos electromecánicos y simulación 
Apoyándonos en el software CADe SIMU V4 realizamos el circuito de la 
cortadora. Para el circuito se ha decidido utilizar lo siguiente: 
• logo Siemens  
• compuertas lógicas OR,  
• Sensor fotoeléctrico tipo barrera,  
• Sensor capacitivo de final de carrera 
• Electroválvula biestable 5/2 
• Cilindro Neumático de doble efecto 
• Cilindro sin vástago neumático 
 El funcionamiento del circuito inicia cuando el sensor fotoeléctrico tipo barrera 
 detecta la presencia de la barra de jabón, con ello envía la señal a la entrada I2 
 del logo Siemens, el cual utilizará una compuerta lógica OR y activará la salida 
 Q1 para activar la electroválvula biestable 5/2 Y1, con ello el cilindro neumático 
 de corte extenderá su vástago, cortando en el proceso la barra de jabón. Al 
 extender el vástago se activará el sensor capacitivo -a1 enviando una señal a la 
 entrada I3 la cual activara las salidas Q2 y Q3 los cuales controlan el retroceso 
 del cilindro de corte y el avanza de los 2 cilindros sin vástagos de movimiento 
 lineal que empujan el carro horizontalmente, respectivamente. La carrera de los 
 cilindros sin vástago activara el sensor -a3 el cual enviara una señal a la entrada 
 I4 la cual activara la salida Q4 con ello los cilindros sin vástago retornaran a su 
 posición inicial. El ciclo se repite cuando el sensor fotoeléctrico vuelve a ser 






Figura 39. Circuito de cortadora neumática 





3.7.5 Selección de equipos y componentes 
 En esta sección se revisará los criterios usados para seleccionar los materiales y 
 equipos a usar para el diseño de la maquina cortadora de jabones. 
 Cilindro neumático: Se ha optado por usar un cilindro neumático de la marca 
 SMC debido a que es nuestro principal proveedor de equipos neumáticos. En base 
 a tablas del fabricante elegimos el cilindro de acuerdo de la siguiente manera: 
 
Figura 40. Tabla de selección de cilindros neumáticos 
Fuente: Catalogo SMC cilindros de baja fricción 
 
 Entonces nosotros requerimos un cilindro de baja fricción para tener alta 
 velocidad. Por ello la selección quedaría así: 
• MQQ: Modelo de baja fricción 
• L: Resistencia a cargas radiales 





• Diámetro: Se ha decidido ir por un pistón de 40 mm de diámetro para 
garantizar la confiabilidad del cilindro, ya que uno de menor diámetro puede 
doblarse. 
• Modelo de rosca de conexión: Rosca métrica. 
• Carrera del cilindro: debe ser de 100 mm, considerando que la barra más 
ancha es de 60 milímetros. 
• D: Doble efecto 
• M: Rosca macho al final del vástago. 
 Entonces con ello queda seleccionado el cilindro neumático SMC modelo 
 MQQLL40-100 DM. 
 
PLC: Se ha elegido usar el Logo Siemens debido a su versatilidad, bajo coste y 
porque el proyecto no requiere de más de 4 salidas. Además de ello cumple con 
las funciones lógicas que se asignaran para controlar el cilindro neumático de 
corte. 
 
Figura 41. Logo Siemens 







Sensor Fotoeléctrico tipo Barrera: para la elección del sensor nos apoyamos 
en la experiencia adquirida usando sensores de la marca Autonics. En este caso 
de estudio requerimos un sensor tipo barrera y preferentemente con tensión de 
trabajo de 220V. Debido a estos requisitos el modelo adecuado para el proyecto 
es el sensor BEN10M-TFR. 
 
 
Figura 42. Sensor tipo barrera BEN10M-TFR 
Fuente: BEN10M-TFR. (AUTONICS, AUTONICS, 2021) 
 
Sensor capacitivo de final de carrera o proximidad: Para este componente 
requerimos al mismo fabricante del sensor anterior, es decir Autonics. Dentro de 
sus alternativas, escogemos el modelo CR18-8AO. 
 
Figura 43. Sensor capacitivo CR18-8AO 








Electroválvula 5/2 biestable: En este componente se decide usar la marca 
Airtac, el modelo elegido es el Valvula Selenoide Biestable 4V 120-06. 
 
Figura 44. Electroválvula 5/2 
Fuente: Válvula Solenoide Biestable 4V 120-06. (AIRTAC, AIRTAC PERU, 2015) 
 
Regulador de Presión: se ha decidido usar un componente de la misma marca 
del cilindro neumático, es decir SMC. El regulador elegido es el modelo AR10-40-
A de ¼ NPT de conexión.  
 
Figura 45. Regulador de presión de aire 





Cilindro sin Vástago de Arrastre Magnético: Este componente neumático sirve 
para desplazar cargas lineales, en el caso de estudio, debido a la modificación se 
ha decidido usar 2 actuadores que arrastraran una placa de corte donde ira 
montada el cilindro con la cuchilla. El modelo elegido es en la marca SMC modelo 
CY3B20-200 lo cual indica que es un vástago de 20 milímetros de diámetro, 
conexión por rosca M15 y 200 milímetros de carrera. 
Este actuador neumático puede alcanzar velocidad de hasta 0.5 metros por 
segundo, lo cual asegura que es más del doble de rápido que la velocidad de 
salida de la barra de jabón continua que sale del plodder compresor. 
 
 
Figura 46. Cilindro sin vástago CY3B20-200 
Fuente: CY3B20-200 | Cilindro sin varilla magnéticamente acoplado, tipo básico, serie 






3.7.6 Revisión Final 
Se llevó a cabo una reunión de presentación del diseño para la evaluación y 
aprobación de parte del área de producción. Estuvieron presentes la jefatura de 
producción de la planta de jabones, el ingeniero de proceso y uno de los 
supervisores de producción. Del diseño inicial presentado se concluyó que es 
factible por los siguientes motivos: 
• Al realizar el corte y contar con empuje horizontal con 2 actuadores lineales no 
hay riesgo de que se doble la barra de jabón o en su defecto hacer un corte 
pequeño. 
• La cuchilla propuesta al ser una plancha de 0.5 mm de espesor no corre riesgo 
de romperse y al ser muy pequeño evita generar cortes en diagonal. 
Debido a esta aceptación se pasa a simular y calcular para obtener datos 













3.7.6 Elaboración de planos Finales 
Se tenía previsto en esta etapa del EDT resolver las observaciones realizadas por 
el área de producción. Debido a que las observaciones realizadas por el área de 
producción fueron positivas se procede a la siguiente etapa del EDT. 
Calculamos los requerimientos técnicos que solicita el equipo para garantizar 
incrementar la producción y confiabilidad de la maquina cortadora diseñada. 
VELOCIDAD DE AVANZE DE CUCHILLA: 
Según los datos tomados en la etapa de recopilación de información, un dato 
importante es la velocidad de salida de la barra de jabón continuo la cual según 
las mediciones está en 0.2 metros por segundo, entonces debemos evaluar la 
forma de desplazar la cuchilla de corte a una velocidad superior a la medida. 
 
 
Figura 47.  Diseño de cortadora neumática. 







Figura 48. Segundo diseño de cortadora neumática. 
Fuente: Elaboración propia. 
 
 La variable critica de control en el proyecto es la velocidad de corte del cilindro 
 neumático que porta la cuchilla y la velocidad de retroceso y avance de los 2 
 cilindros sin vástago que arrastran al cilindro de corte. 
 
Figura 49. Direcciones de avance de cortadora 






 En este caso para verificar la velocidad de corte primero se hará el cálculo 
 numérico. 
 Ecuación para calcular velocidad de pistón: la neumática nos dice que la 
 velocidad se calcula dividiendo el caudal por el área del pistón. 
 
Figura 50. Ecuación para calcular la velocidad del pistón. 
Fuente: Elaboración propia. 
 
 Entonces para nuestro caso: 




Cilindro sin vástago 
para arrastre 
Longitud de carrera (mm) 100 200 
Diámetro (mm) 40 20 
Ciclos por minuto (n) 100 100 
Presión de trabajo (BAR) 5.5 5.5 
Fuente: Elaboración propia 
 Entonces los cálculos quedarían: 
Tabla 9. tabla de cálculos 
 
Cilindro neumático de 
Corte 
 Cilindro sin vástago para 
arrastre 
 0.987+5.5 x 100*100 
 0.987+5.5 x 100*100 
 0.987   100 
 0.987   100 
              
velocidad (dm/min) 657.2  1314.5 
velocidad (m/s) 1.1   2.2 
Fuente: Elaboración propia 
 
 Entonces en ambos casos la velocidad del cilindro es mayor a 1 m/s, 
 considerando que la barra de jabón sale a 0.3 m/s entonces se concluye que 





SIMULACION DE CIRCUITO: 
 También se pone a prueba el circuito para verificar el correcto funcionamiento de la maquina diseñada y que cumplan con el ciclo 
 planificado.   
 
Figura 51. Circuito de cortadora, se aprecia encendido de PLC 






Figura 52.Accionamiento de sensor, se aprecia la etapa de retorno de cilindro de corte y salida de cilindros sin vástago. 





3.7.7 Elaboración de documentos finales 
 Planos Finales: 
 Se presenta el detalle de los planos finales, el plano final está en el ANEXO 7. 
 
Figura 53. Medidas finales del equipo 







Figura 54. Medidas del equipo, detalle de cuchillas 







Figura 55. Plano 3D de la maquina cortadora 




















Manual de operación y mantenimiento: 
 
INFORMACION DEL EQUIPO: 
 
PARAMETROS INICIALES: 
TENSION: 220 V 
PRESION DE AIRE MINIMA: 80 PSI 
PRESION DE AIRE MAXIMA: 90 PSI 
ENCENDIDO: Presionar el pulsador verde para energizar equipo, abrir válvula de bola 
para permitir el paso del aire comprimido. 
 
 
MANUAL DE OPERACIÓN Y MANTENIMIENTO







REGULACION DE CORTE:  
Según la imagen adjunta se identifica la posición de reposo de la cuchilla de corte en el 
lado por donde ingresa el jabón, y el sensor fotoeléctrico se desplaza para conseguir la 
longitud de corte deseada. La distancia entre la posición de reposo y el sensor 
fotoeléctrico nos da la longitud de corte que requerimos. 
 
OPERACIÓN: 
Luego de haber verificado que este energizado, con presión de aire y regulado la longitud 
de corte, iniciamos pasando jabón y probamos la longitud de corte que requerimos, si 
esta fuera de medida volver a regular con la posición del sensor, si esta en la longitud 







Para apagar el equipo se debe desenergizar el equipo con el pulsador rojo y cerrar la 


















Verificar el nivel/estado de aceite 
en el filtro regulador lubricador 
3 meses 2 4 
MECANICO / 
ELECTRICO 
Limpieza y lubricación de las guías 
de la cuchilla de corte 
Limpieza de Tablero por polución 
de Jabon 
Limpieza general del tablero 
eléctrico 
Medición de parámetros del 
tablero eléctrico 










En este capítulo revisaremos los resultados probables que se deben obtener con el 
diseño de la maquina cortadora de jabones propuesta. 
4.1. Resultados 
 Luego de haber verificado los datos obtenidos durante la simulación y cálculo de 
 la velocidad de corte llegamos a los siguientes resultados: 
• La velocidad de salida del jabón es de 0.3 m/s 
• La velocidad de salida del pistón de corte es de 1 m/s 
• La velocidad de salida del pistón sin vástago es de 2 m/s 
Considerando que estamos en una velocidad superior a la requerida y asumiendo 
un margen de seguridad del 50% calculamos los kilos hora que puede rendir el 
equipo. 
Tabla 10. tabla de cálculos de producción 
Velocidad Teórica: 1.0 m/s 
Velocidad con factor de seguridad de 50%: 0.5 m/s 
   
Peso del Jabón: 125 gramos 
   
Longitud de barra requerida: 20 cm 
   
Calculando tiempo de corte: 0.2 mts 
 0.5 mts/s 
   
Tiempo de corte: 0.4 segundos 
   
Cortes por minuto: 150.0  
   
Peso procesado de jabón por minuto: 18.75 Kg/minuto 
 1125 Kg/hora 





Por ello se puede concluir que la maquina diseñada puede llegar hasta 
producciones de más de 1000 kilos por hora. 
En el caso de la velocidad de los pistones sin vástago, estos al ser de velocidad 
superior a 2 m/s no tendrán problema en empujar y retroceder el carro porta 
cuchilla, además de que si la velocidad de salida del jabón es de 0.3 m/s entonces 
se concluye que no hay riesgo de deformar la barra y estar por encima de los 
cortes por minuto requeridos. 
Tabla 11. Tabla de cálculo de velocidades lineales 
Velocidad Teórica: 2 m/s 
Velocidad con factor de seguridad de 50%: 1 m/s 
     
Velocidad de salida de barra de jabón: 0.3 m/s 
     
Longitud de barra requerida: 20 cm 
  0.2 mts 
     
Calculando tiempo de recorrido para corte de 20 
cm: 
0.2 mts 
  0.3 mts/s 
     
Tiempo de recorrido para barra de 20 cm: 0.67 segundos 
     
     
Calculando tiempo de recorrido de carro porta 
cuchilla: 
0.2 mts 
  1 mts/s 
     
Tiempo de recorrido de carro porta cuchilla: 0.20 segundos 
Tiempo de retorno de carro porta cuchilla: 0.20 segundos 
Tiempo de ciclo de carro porta cuchilla: 0.40 segundos 
     
Δ tiempo de recorrido de barra de jabón - tiempo de 
ciclo de carro porta cuchilla 
0.27 segundos 
      





Del resultado se concluye que la diferencia de tiempos entre la barra de jabón 
para llegar a 20 cm, que es la longitud de corte requerida, y el ciclo del carro porta 
cuchilla, ida y retorno, el tiempo es positivo, es decir el carro es más rápido que la 




 El presupuesto del diseño con el cilindro de corte vertical y 2 cilindros sin vástago 
 para correr el cilindro de corte el presupuesto quedaría así. 
Tabla 12. tabla de presupuesto de materiales 
PRESUPUESTO FINAL DEL PROYECTO 
CONCEPTO MONTO (S/) 
Cilindro Neumático 40mmx150mm S/ 2,200.00 
Barra de drylon de 1" S/ 660.00 
Angulo inox. 304 de 2"x2"x3mm x 6mts S/ 200.00 
Espárragos de 3/8" S/ 120.00 
Rodamiento SKF 6005 - 2Z S/ 72.00 
Fabricación de conjunto de guías de corte S/ 500.00 
Fabricación de horquilla de corte y templadores S/ 750.00 
Fabricación de soporte de Cilindro neumático S/ 300.00 
FRL - Neumático S/ 150.00 
Accesorios neumáticos - racor, mangueras, conectores, etc. S/ 300.00 
Consumibles - soldadura, pernos, trapos, cables, etc. S/ 500.00 
Micas de seguridad S/ 200.00 
Tablero eléctrico - guardamotor, llaves, etc. S/ 900.00 
2 cilindros sin vástago S/ 3,000.00 
Logo Siemens S/ 1,200.00 
Sensor capacitivo S/ 360.00 
Sensor Fotoeléctrico  S/ 350.00 
INVERSION TOTAL DE PROYECTO S/ 11,762.00 








Tabla 13. tabla de presupuesto de mano de obra 
PRESUPUESTO DE MANO DE OBRA DEL PROYECTO 




INVERSION TOTAL DE PROYECTO S/.2,700.00 
Fuente: elaboración propia 
 
 
Tabla 14. tabla del presupuesto global del equipo 
PRESUPUESTO GLOBAL DEL PROYECTO 
CONCEPTO MONTO (S/) 
COMPONENTES, MATERIALES S/ 11,762.00 
MANO DE OBRA S/ 2,700.00 
INVERSION TOTAL DE PROYECTO S/ 14,462.00 


















• Se logró diseñar una maquina cortadora de barras de jabón que rinde más de 
1000 kilos por hora de producción de barras cortadas de jabón y una velocidad de 
desplazamiento lineal superior a la velocidad de salida del jabón a cortar. 
• Se logró diseñar una maquina cortadora de jabón que rinde más de 500 Kg/hr, 
alcanzado más de 1000 kilos por hora de producción, siendo la misma de fácil 
mantenimiento al contar en su totalidad con accionamiento neumático, la cual es 
una tecnología altamente confiable. Finalmente se logró el objetivo de tener un 
mecanismo de corte simple ya que el corte es realizado solamente por una 
cuchilla. 
• Se logró realizar los planos de diseño de la máquina para su fabricación en el 
software INVENTOR, se detalla las medidas para fabricación, detalles y montaje. 
• Se logró seleccionar los materiales y componentes adecuados para la fabricación 
de la maquina cortadora de barras de jabón, indicando los códigos de los 



















• Se recomienda proceder con la fabricación del equipo ya que se ha demostrado 
que cumple con el requerimiento de producir más de 500 kilos por hora. 
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ACTA DE CONSTITUCION DEL PROYECTO 
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1. ACTA DE CONSTITUCIÓN DEL PROYECTO 
PROYECTO: Diseño de maquina cortadora de barras de jabón 
para planta de producción de jabones de la 
empresa Consorcio Industrial de Arequipa S.A. 
PATROCINADOR: Gerencia de Operaciones 




2. DESCRIPCIÓN DEL PROYECTO 
(¿Qué?, ¿Quién?, ¿Cómo?, ¿Cuándo y Dónde?) 
El proyecto “Diseño de maquina cortadora de barras de jabón” consiste en proponer un diseño 
de equipo cortador de accionamiento neumático para incrementar la confiabilidad del equipo, 
además de mejorar la productividad en la empresa Consorcio Industrial de Arequipa S.A. 
  
El proyecto será desarrollado por el área de mantenimiento, encargado de la toma de datos, 





entregables finales como la ficha técnica del equipo y el manual de operaciones y 
mantenimiento del equipo. 
  
El proyecto está pensado para tener una vida de 43 días calendarios. 
  
El proyecto se diseñará en la empresa Consorcio Industrial de Arequipa S.A. 
   
3. BREVE DESCRIPCIÓN DEL PRODUCTO O SERVICIO DEL PROYECTO 
(Características, funcionalidades, soporte entre otros) 
La cortadora neumática de barras de jabón forma parte de la línea de produccion de jabones 
de tocador que fabrica la empresa Consorcio Industrial de Arequipa S.A. (CIDASA). Dicho 
equipo ha sido señalado mediante un análisis TOC ser el equipo que es cuello de botella del 
proceso de producción, teniendo como producción máxima 350 Kg/hora cuando en los 
estándares actuales debido al incremento de la producción por la pandemia por COVID-19, 
nos exige una produccion de 500 Kg/hora. Dicho equipo ha sido analizado en su desempeño 
y se ha concluido que tiene una disponibilidad operativa de 84%, lo cual sumando a su bajo 
rendimiento es el equipo cuello de botella, además de todo lo dicho, el equipo tiene una 
antigüedad de más de 25 años, más de 72 piezas móviles, los cuales impactan en tener 
averías frecuentes, trabamientos de mecanismos, contaminación de producto.  
  
4. OBJETIVOS DEL PROYECTO 
COSTO: Cumplir con el presupuesto asignado al proyecto. 
TIEMPO: Ejecutar el diseño y entrega de documentos finales del proyecto en 
un plazo de 43 días calendario. 
ALCANCE: • El presente proyecto tiene como alcance el diseño y propuesta 
de una maquina cortadora de barras de jabón. 
• El presente proyecto tiene como alcance la selección de 
materiales a usar, componentes y equipos secundarios. 
• El proyecto tiene como alcances finales la entrega de los 





eléctricos del equipo, la ficha técnica del equipo y el manual de 
operaciones y mantenimiento del mismo. 
• El diseño contempla que sea adaptativo a fajas transportadoras 
que ya tiene la empresa, por lo tanto, no se considerara el diseño de 
la faja transportadora. 
CALIDAD: Cumplir con BPM 
   
5. PREMISAS INICIALES 
SUPUESTOS RESTRICCIONES 
La ejecución del diseño del proyecto estará 
de acuerdo a las especificaciones y 
normativas contempladas en los 
documentos finales del proyecto. 
  
El diseño deberá cumplir con BPM, normas de 
seguridad, ambas aprobadas por las respectivas áreas 
de aseguramiento de la calidad y SSOMA. 
El diseño del equipo será de plena libertad 
del área de mantenimiento en base a los 
datos obtenidos y cumpliendo los 
requerimientos solicitados. 
El equipo diseñado debe cumplir con el rendimiento 
esperado y tener alta confiabilidad. 
El diseño del equipo debe incluir en sus 
requerimientos ser idóneo en cuanto a 
acabado sanitario y evitar contaminación 
con lubricantes. 
El diseño debe considerar usar acero inoxidable 304 o 





6. LISTA DE DISTRIBUCIÓN DEL ACTA DE CONSTITUCIÓN 
(Quien recibe el Acta de Constitución) 
Es un listado interno de distribución del acta de constitución a aquellos interesados 
que deben tener conocimiento y constancia de la misma. 
●     Subgerente General de la empresa 
●     Gerente de Operaciones 
●     Jefatura de Producción de Planta de Jabones (usuario final) 






7. INTERESADOS CLAVE 
(Persona u organización que está activamente participando en el proyecto o 
cuyos intereses pueden ser afectados positiva o negativamente por la 
ejecución del proyecto o por el producto que elabora) 
1. Área de Producción – Jabones 
2. Área de Mantenimiento – Proyectos 
3. Gerencia de Operaciones y Sub Gerencia General 






 8. CRONOGRAMA DE HITOS DEL PROYECTO 
HITO O EVENTO SIGNIFICATIVO FECHA PROGRAMADA 
Recopilación de información, datos y 
requerimientos de producción 
Del 04/01/21 al 11/01/21 
Esbozo inicial del proyecto Del 12/01/21 al 15/01/21 
Elaboración de planos iniciales Del 18/01/21 al 22/01/21 
Elaboración de Circuitos Del 25/01/21 al 29/01/21 
Selección de Equipos Del 01/02/21 al 05/02/21 
Presentación de Propuesta de Equipo Del 08/02/21 al 08/02/21 
Elaboración de Planos Finales Del 09/02/21 al 10/02/21 
Elaboración de Entregables Finales Del 15/02/21 al 24/02/21 






9. PRINCIPALES AMENAZAS DEL PROYECTO 
No llegar a la meta de cortes por minuto y Desaprobación de diseño por área de 
producción. 
  
10. PRINCIPALES OPORTUNIDADES DEL PROYECTO 
De obtener los resultados esperados este diseño se podría materializar y con ello abrir 
la oportunidad de hacer 4 cortadoras neumáticas más, ya que la empresa cuenta con 
5 líneas de producción de jabones. 
   
 
11. PRESUPUESTO DEL PROYECTO 
CONCEPTO MONTO (S/) 
Cilindro Neumático 40mmx150mm S/ 2,200.00 
Barra de drylon de 1" S/ 660.00 
Angulo inox. 304 de 2"x2"x3mm x 6mts S/ 200.00 
Espárragos de 3/8" S/ 120.00 
Rodamiento SKF 6005 - 2Z S/ 72.00 
Fabricación de conjunto de guías de corte S/ 500.00 
Fabricación de horquilla de corte y templadores S/ 750.00 
Fabricación de soporte de Cilindro neumático S/ 300.00 
FRL - Neumático S/ 150.00 
Accesorios neumáticos - racor, mangueras, conectores, 
etc. 
S/ 300.00 
Consumibles - soldadura, pernos, trapos, cables, etc. S/ 500.00 
Micas de seguridad S/ 200.00 
Tablero eléctrico - guardamotor, llaves, etc. S/ 900.00 
2 cilindros sin vástago S/ 3,000.00 
Logo Siemens S/ 1,200.00 
Sensor capacitivo S/ 360.00 
Sensor Fotoeléctrico  S/ 350.00 







IDENTIFICACIÓN DE LOS INTERESADOS 
 
Tabla 15. Registro de StakeHolders 
Registro de StakeHolders 
   
ID Interesado Función (Proyecto) 
A Área de Producción – Jabones Beneficiario del Proyecto 
B Área de Mantenimiento – Proyectos Colaborador del Proyecto 
C Gerencia de Operaciones y Sub Gerencia General Colaborador del Proyecto 
D Área de Ventas Beneficiario del Proyecto 
E Clientes Beneficiario del Proyecto 
F Proveedores Beneficiario del Proyecto 
 










Tabla 16. Matriz de Poder - Interés 
 
 






























Tabla 18. Matriz de Involucramiento de Interesados 
 
Registro de StakeHolders 
ID Interesado Desconocer Reticente Neutral Partidario Lider 
A Área de Producción – Jabones   C   D   
B Área de Mantenimiento – Proyectos       C D 
C Gerencia de Operaciones y Sub Gerencia General     C D   
D Área de Ventas     C D   
E Clientes     C D   
F Proveedores     C D   
 
 











PROCESO DE PLANIFICACIÓN DEL PROYECTO 
 
PLANIFICAR EL INVOLUCRAMIENTO DE LOS INTERESADOS 
 




Puesto/Rol en el 
Proyecto 
Poder de decisión 
en el Proyecto 













































  x   x 
4 Área de Ventas Beneficiario x     x 
5 Clientes Beneficiario x     x 
6 Proveedores Beneficiario x    x  
  














PLANIFICAR LA GESTION DEL ALCANCE 
  Plan de Gestión del Alcance 
¿Cómo será administrado el alcance del Proyecto? 
●  Verificación del Alcance 
El “Enunciado del Alcance del Proyecto” contendrá la descripción del alcance y criterios 
de aceptación del producto, además de ello incluirá los objetivos, requisitos, límites, 
restricciones, supuestos y entregables del producto. 
●  Validación del Alcance 
Los requisitos establecidos en el enunciado del alcance deberán ser cumplidos por cada 
uno de los entregables. 
Se hará un análisis de requisitos del proyecto a fin de verificar que lo establecido en los 
entregables están correctamente definidos y son suficientes para el cumplimiento de los 
objetivos del proyecto. 
  
¿Cómo manejar los cambios, la frecuencia e impacto en el alcance del Proyecto? 
Se seguirán los siguientes pasos: 
Solicitud de Cambios del alcance: Por el área de producción 
Evaluación de cambios del alcance: Se estima y evalúa las solicitudes de cambio, todo 
impacto positivo o negativo en el tiempo y costo será reflejado en los entregables. 
Aprobación de cambios del alcance: Serán responsabilidad del área de proyectos 
previa evaluación confiable de los cambios propuestos por producción. 







 ¿Cómo serán clasificados los cambios en el alcance del proyecto? 
- Cambios Menores: no implican modificaciones de tiempo y costo, se informará a 
gerencia de operaciones. 
- Cambio Mayores: Implica modificaciones de costo y tiempo, se informará a Gerencia 
General. 
  
¿Cómo serán integrados los cambios en el alcance del proyecto? 





















Enunciado del Alcance 
Nombre Del Proyecto Siglas Del Proyecto 
Diseño de cortadora Neumática de barras de jabón  DCNBJ 
   
Descripción Del Alcance Del Producto 
Requisitos (Condiciones O Capacidades 
Para Cumplir Con Contratos, Normas, 
Especificaciones, U Otros Documentos 
Formalmente Impuestos). 
Características (Propiedades Que Son 
Distintivas Del Producto, Y/O Que 
Describen Su Singularidad). 
Diseño de equipo conforme a EDT, capaz de 
producir 500 Kg/hr de barras de jabón cortado y 
una disponibilidad mayor a 95%. 
Diseño siguiendo la ruta de definición del 
producto, diseño conceptual, diseño de 
materialización y finalmente diseño de detalle. 
Mejoramiento de la velocidad de corte La velocidad de corte debe ser de hasta 100 
barras por minuto 
Construcción de estructura, soldadura, uniones 
empernadas seguras.  
Construcción de acuerdo a NTP y DIN para la 
construcción de estructura. 
Construcción de equipo de forma sencilla para 
intervenciones correctivas y preventivas 
rápidas. Equipos fáciles de reemplazar. 
El equipo estará compuesto por una unidad 
neumática con cilindro de baja resistencia al 
avance. El corte dependerá del sensor y del 
cilindro. 
Cumplir con las políticas de Salud, seguridad en 
el trabajo y medio ambiente. 
Certificados de buenas prácticas ISO 9001, 
14001 y OSHAS 18001. 





Criterios De Aceptación Del Producto (especificaciones o requisitos de 
rendimiento, funcionalidad, etc., que deben cumplirse antes que se acepte el 
producto del proyecto) 
Conceptos Criterios De Aceptación 
1.Técnicos Lo estipulado en diseño conceptual, tales como rendimiento, 
velocidad, materiales, etc. 
2.De Calidad Según diseño conceptual, cumplir BPM. 
3. Administrativos Conformidad de planta de producción en caso de realizarse 
el diseño. 
4.Comerciales No aplica. 
5.Sociales No aplica. 
   
Descripción Del Alcance Del Proyecto 
El proyecto consiste en proponer un diseño de cortadora neumática para barras de jabón. 
Esto para incrementar la capacidad de producción de la empresa Consorcio Industrial de 
Arequipa, elevando el rendimiento de sus actuales 350 Kg/hr hasta los 500 Kg/hr, 
mejorando en el proceso la disponibilidad del equipo a más de 95% y reduciendo las 
paradas no programadas del equipo sean de índole mecánica, eléctrica u operacional. 









Fases Del Proyecto 
Fase Descripción 
Fase de definir el 
producto y diseño 
conceptual. 
Está fase inicia con recoger la información de planta 
respecto a cantidades a producir, calidad y medidas. 
Con esto se calcula las especificaciones del equipo tales 
como, velocidad de faja, cortes por minuto, longitud de 
corte, etc. Con estos datos se van descartando otras 
alternativas de corte, como tipo mecánico, hidráulico, 
etc. 
Fase de diseño de 
materialización y diseño 
de detalle. 
Esta fase comprende el periodo de calcular y 
seleccionar los materiales a usar, los planos de montaje 
y detalle. Vienen las revisiones juntamente con planta de 
producción para recoger sus observaciones y corregir el 
diseño, un ciclo de mejora continua. Finaliza esta etapa 
con los planos finales del equipo y las características 
principales del equipo, tanto especificaciones técnicas 
como especificaciones de operación. 
  
Entregables del proyecto 
Fase del proyecto Productos entregables 
Fase de definir el 
producto y diseño 
conceptual. 
• Cuadro de rendimientos actuales 
• Especificaciones de medidas de barras 
• Velocidad de corte 





Fase de diseño de 
materialización y diseño 
de detalle. 
• Planos iniciales de equipo 
• File de cálculo de resistencia de 
materiales 
• Fichas técnicas de equipos seleccionados 
• Planos finales de equipo 
• Ficha Técnica del equipo y Manual de 
operaciones 
 
   
Exclusiones Del Proyecto 
  
●     No es parte del proyecto la fabricación de equipo, solo es la parte de diseño, 






DICCIONARIO DE LA EDT 




Consiste en realizar trabajo de campo controlando la cantidad de barras 
producidas por el equipo y en un lapso de 8 horas ver cuantas paradas 
imprevistas sufre el equipo para poder calcular la disponibilidad 
Memoria de 
calculo 
Documento donde se analiza y explica las principales cargas dinámicas y 
estáticas a soportar por el equipo, así mismo definir los materiales a usar y el 
proceso constructivo. 
Ficha Técnica Documento donde se aprecia las principales características de los equipos, 
especificaciones, medidas, etc. 
VFD Acrónimo de variador de frecuencia, equipo que sirve para regular las 
revoluciones por minuto de un motor mediante la variación de la frecuencia 
(Hertz) 
Borrador Base inicial donde mediante trazos se va dando forma al equipo diseñado, es 
un paso previo a la elaboración de planos. 
Planos Documentos donde se puede apreciar a escala el equipo diseñado, así como 
sus principales características como medidas, materiales, posiciones, etc. 
Replanteo de 
diseño 
Fase donde una vez recogidas las observaciones al diseño inicial se agregan 
las soluciones para levantar las observaciones realizadas. 
Manual de 
Operaciones 
Documento final donde se coloca las características del equipo, partes 








Resumen de Hitos del Proyecto 
 
Resumen de Hitos del Proyecto 
Hito o evento significativo Fecha programada 
Recopilación de información, datos y 
requerimientos de producción 
Del 04/01/21 al 11/01/21 
Esbozo inicial del proyecto Del 12/01/21 al 15/01/21 
Elaboración de planos iniciales Del 18/01/21 al 22/01/21 
Elaboración de Circuitos Del 25/01/21 al 29/01/21 
Selección de Equipos Del 01/02/21 al 05/02/21 
Presentación de Propuesta de Equipo Del 08/02/21 al 08/02/21 
Elaboración de Planos Finales Del 09/02/21 al 10/02/21 
Elaboración de Entregables Finales Del 15/02/21 al 24/02/21 























Estimación de la duración de las actividades 
 
Actividad Unidad Cantidad Rendimiento 
Duración 
(días) 
Recopilación de información, datos 
y requerimientos de producción 
Hh 56  7 
Asignar recursos para 
levantamiento de información 
Hh 40  5 
Reunión de equipo para analizar 
datos y definir parámetros del 
proyecto 
Hh 8  1 
Esbozo inicial del proyecto y 
Elaboración de borrador 
Hh 
 
24  3 
Elaboración de planos iniciales en 
Inventor 
Hh 40  5 
Elaboración de Memoria de Calculo: 
Cálculo de resistencia de materiales 
y Selección de materiales 
Hh 32  4 
Selección de Equipos: Evaluación 
de fichas técnicas, Seleccionar 
Sistema Neumático y Selección de 
motorreductor y VFD 
Hh 32  4 
Presentación de Propuesta de 
Equipo 
Hh 8  1 
Reunión con área de Producción, 
Presentación de Diseño y Recoger 
observaciones y mejoras 
Hh 8  1 
Replanteo de diseño con las 
observaciones y mejoras 
Hh 8  1 
Elaboración de planos finales con 
Inventor 
Hh 32  4 
Elaboración de Entregables Finales: 
Planos Finales, Elaboración de 
Ficha Técnica del equipo y Manual 
de Operación y Mantenimiento 
Hh 24  3 







3.6.1 Matriz de Riesgos 
 
Tabla 20. Matriz de riesgos 










No llegar a la meta de cortes por 
minuto 
El cilindro 
neumático es lento 
Bajo Medio   
R2 
Desaprobación de diseño por área 
de producción 
Escepticismo, datos 
poco fiables, mala 
presentación de 
proyecto 
Bajo Medio   
R3 
Desarrollo de nuevos productos 
que requieran una longitud de 
barra mayor a las actuales 
Nuevos productos Medio Medio   
R4 Contaminación de producto 
Contaminación por 
grasas o aire sucio 
Bajo Bajo   
Fuente: elaboración propia 
 
 
Figura 56. matriz de probabilidad e impacto 









Matriz de Probabilidad e Impacto
Exposición al Riesgo
Requiere acción inmediata, se debe determinar planes de 
respuestas inmediatos
Debe ser administrado con procedimientos normales de 
control de riesgos
Debe ser administrado con procedimientos rutinarios
P
ro
b
a
b
il
id
a
d
Impacto
114 
 
114 
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